










































































1980年 1985年 1988年 1991年 1992年 1994年 1996年 1997年
売　上　高 34，684 61，920 70，736 92，300 89，634 64，194 59，987 57，333
経常損益 1，932 2，137 3，311 3，286 1，436 △1，652 △1β69 798
当期純損益 1，946 2，233 1，466 1β47 540 △50 △1，817 △163
資　本　金 1，400 4，299 5，081 ＊8，277 8，277 8，277 8，277 8，277
純資産額 6，243 15，945 20，269 29，745 29，554 28，148 24，911 24，747
総資産額 22，431 43β12 51，454 76，906 79，133 63，099 57，136 58，076
自己資本比率 27．8 36．4 39．4 38．7 37．3 44．6 43．6 42．6
従業員数 1，157 1，367 1，185 1，174 1，213 1，113 979 ＊2865
連結売上高 36，863 62，815 71β41 122，916 121，586 95，816 95，753 100，281































































































































































1980年 1985年 1988年 1991年 1992年 1994年 1996年 1997年
売　　上　　高 34，684 61，920 70，736 92β00 89，634 64，194 55，987 57，333
製造原価 8，967 22，101 17，395 20，506 19，591 13，530 9，252 9，146
内訳・材料費 4，064 12，853 9，603 12β70 11，387 7，821 5，097 5，263
（構成比；％） 45．3 58．2 55．2 60．3 58．1 57．8 54．7 56．8
・労務費 1，081 1，577 1，549 1，619 1，841 1，664 1，310 1，178
（構成比；％） 12．1 7．1 8．9 7．9 9．4 12．3 14．0 12．7
・経　費 3，821 7，664 6，243 6，517 6，363 4，044 2，917 2，820
（構成比；％） 42．6 34．7 35．9 31．8 32．5 29．9 31．3 30．5

























































































































































































































































































































































































































































































































































川島織物 住江織物 サンゲツ セルコン
創　　業 天保14（1843）年 大正2（1913）年 嘉永年間 大正2（1913）年
資本金 82億7767万円 95億4500万円 136億1610万円 8億3，710万円
売上高 573億3377万円；1997年3月 659億9600万円；1996年5月 1301億6627万円；1997。3 382億円
従業員数 700名（同上） 1199名（同上） 1145名（同上） 700名
事業内容 美術工芸織物、呉服、室内 カーペット、カーテン、乗 壁装材、カーテン、床材、 カーテン、カーペット、床
装飾、敷物、車両用内裂地、 用車内装材、家具用裂地、 その他（施工道貝、接着剤、 材、マット、クッション、
椅子田地、装材等 壁装用クロス、レース等 工事請負等） レース等
伝統と革新、織物文化の創 インテリア。それは豊かな まつさらな空間が私たちの ハウスップランドメーカー
造 心が表現する芸術。 フロンティア 住空間デザィニング事業
孔雀を求めて、グローバル インテリアのトップメーカー トータルインテリアで夢空 最高の品質とサービス
ネットワーク 格調高いコーディネーター 問を創造 約束を大切にし、常に挑戦
インテリア・ルネッサンス より広くより深く創造力を 真の顧客満足をめざす3っ する
機能と装飾の調和　至高の 発揮 の理念 空間創造、素材創造、施工
美を綴る あらゆるところで生きっづ ①創造的デザイン 創造
企　　業 綾なす織りの美学、心と技 けている ②適性な市場価格 最適なデザインと素材で企
イメージ が綴る夢 Quality　of　Life ③信頼される品質 開発
伝統の技を支える創造環境 伝統を踏まえて高品質な製 2っの約束 独自のマーチャンダイジニ
人と地球に優しい空間つく 品を生産 ①JUST　IN　TIME グ





どんす張り エコロジーをオフィスから… 3，700㎡の広さに6，000点の インテリアの達人
壁面をく織〉で彩どる 人にも地球にも優しい環境 サンプルを展示 スッキリ、インテリアは色
“高級織物を壁に張る”と づくり 実際の施工状態で、大きさ 使いがポイント
いう贅沢なインテリア 環境。安全性を考えたエコ でデザインや手触りを確か 個性をおしゃれに演出する
環節シリーズは環境面、安 バック める インテリアファブリックた
全性、施工性、経済性に優 低煙・低毒性 新しい暮らし方を提案（モ ち
れた画期的な紙壁紙 熱に強い特類合板 デルルーム） プロのテクニックを盗んで
クリーンインテリアスペー 操作が簡単、見やすい、高 床材とアートウォールが＋ よりおしゃれ度アップ
ス 機能 αの暮らしを提案 暮らしのシーンに合わせて
10の機能で健康空間、清潔 視覚障害者用タイルカーペッ 機能を選ぶ（ウオッシャブ
・快適・安全な環境づくり ト ル、たばこ消臭、防炎、超
製　　口
消臭、防汚、抗菌、坊カビ、 おしゃれなパズル感覚のカー 耐光、遮光カーテン）
ロロ
遮光、遮音、調理、制電、 ペット
イメージ 防炎 新開発のエピコモド抗菌素
マーサクリーンでクリーン 材
な病院環境 弾性ゴムタイル・床にやさ
耐久性、耐洗濯性、制電性、 しさを広げる
安全性 高齢化社会へのインテリア
有効菌類 空間の提案
心の健康、地球の健康 暮らしのベース空間に、リ
ラックス効果
抗菌・防臭カーテン、制電
カーテン
ニコクリーン（尿、タバコ、
汗等の悪臭）
〈出所〉聴取調査・有価証券報告書・会社案内
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性がときには明示される必要な時期でもあるといえる。
　ここにいう企業文化の創造こそ、川島織物の「孔雀の美」ではないだろうか。川島織物にお
けるトップのリーダーシップは初代川島甚兵衛から4代甚兵衛まで世襲されたきたのであるが、
1969年（1843年創立）に突如として専務岡部正にバトンタッチされたのである。その時、岡部
新体制と川島晴雄（当時、取締役会長）は、前述のように川島織物の新しい経営理念について、
議論を闘わしたのである28）。
　図表一7は、競合企業との企業・製品イメージの比較した表である29）。
　川島織物の場合は、「孔雀の美」という製品に強い自信と誇りがあるため、長年に亘って生
産志向の企業として、発展していることが特徴的に見られる。。一方、「サンゲツ」の場合には、
「名古屋城の襖張り替え」貸入から始めた顧客志向の強い製品づくりの企業として進展してい
る。また、「住江織物」は川島との共通点として伝統を踏まえて高品質な製品を生産している。
インテリア産業の「セルコン」は、インテリアの達人と称して、ハウスブランドメーカーに撤
していることが明らかになるだろう。
　消費生活がますます高度化する時、企業に対するイメージの良否は、企業の盛衰を決定づけ
る大きな要因となる。消費者は、その会社の商品を見て、それに触れて、そのイメージで、使
う前に、すでに大半の評価をしてしまうものともいえよう。
　　　　　　　　　　　　　　　4．価値創造の企業経営
　川島織物は古い伝統を持ち、高級川島としての名声も持っている。しかしながら、大衆市場
との接触も深め、これによって企業的な発展をはかってきた。と言っても、を大衆市場に埋没
させることは決してない。あくまで大衆をリードし、引き上げ、高級市場へ導き入れることが
大目的である。このことは、川島織物は決して大衆化しないことを原則にして製品政策を展開
してきたことを意味している。あくまで、ハイ・グレードに裏付けされたハイ・イメージをさ
らに高めて行き、そのイメージを高める過程の中で大衆に手をさしのべ、自然に大衆を包み込
んで行くのである。
　こういう考え方で大衆品を生産するのであるから、当然、他社の製品よりデザインも品質も
数等優れていなければならない。幸いにして、川島織物は従来から実によいイメージを持ち続
けてきた。「ハイクラスな…」「優雅な…」「上品な…」そして、多くの人びとが、若干古典的
なイメージも抱いているのではないだろうか。このようなイメージは、作られるのに永い年月
が必要であった。
　明治19年の最初の外遊によって、二代甚兵衛が学んだ最大の収穫は、19世紀末のヨーロッパ
における室内装飾に接したことであろう。当時の欧米における織物消費量は、カーテン、テー
ブルクロスなどを含めた室内装飾用が衣服用のそれとほぼ同額であった。現在でもヨーロッパ
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女性の嫁入道具の中で、インテリア用布地が衣装用布地をはるかに上回っている。しかも、衣
服類の意匠デザインは年々流行によって変化するが、インテリアにはそれほど流行の激しさは
ない。今後、日本織物の海外販路を拡張するには、室内装飾用の織物が第一で、衣服用は第二
である。日本の綴錦は元来、装飾用としてつくれたものであり、さらに模様織や帯地、能衣装
なども壁装用に十分使用できる。
　また、川島織物は、「孔雀を求めて」という企業理念の追求の結果、新しい企業像を創った
ことである。それは「テクノロジーと手」「絹と合繊」30）「量と質」「伝統と前衛」といった相
矛盾するものを、一方にかたよらず互いに両立することによって、一つの価値観を見いだ出そ
うとするものであった。
　「社の歴史は精神的なバックボーンにはなるが、歴史だけでは誰も買ってくれない」と、岡
部社長は強く言い切っている。歴史に加えて現実に品質と技術を基として内容が充実していな
ければならない。不況期でもたくましい企業家精神を持ち続けていくことが必要である。
　再び、岡部の著書『孔雀を求めて』から、「品質は世界を征服する」というを経営ロマンを
見てみたい。
　　「これが川島のものです」と強く打ち出せる製品を、的をきめて何年かかってでも作り出していく…
　こういう姿勢を確立する必要がある。例えば、スラマンダーのシャンタンとか、朱子、あるいはポリス・
　クロールの民芸調デザインのように、川島織物調を強調するものを作って、川島織物らしさのイメージ
　を作り出していくべきである。
　　それでは、「今、川島の商品として世界に通用するものは何か」と考え、「綴織しかないか」と傑然と
　したのを覚えている。
　　フランスのゴブラン織に対抗して作り出された綴織の精緻な美しさは、堂々と胸を張れる製品だが、
　昔の綴は綴として、これからの綴は、手工芸品プラス美術品として建築に結びつけた製品も考える必要
　があるのではないか。建築にマッチした美術工芸品としての近代的タペストリーとは……綴の今後の課
　題を、私はそこに見出だしたのである。
　現代の情報社会では、技術も常に時代に沿った新しい方向へと進んでる。なかでも自動車、
車両、航空機、客船など時代の最先端技術を担う分野では、激しい変容の渦中にあるのである。
つまり、技術開発の速度が問われる時代に入ったといえるだろう。そして織物もまた、その洗
礼をうけている31）。そんな様相の中で、川島織物が製品開発の上で、第一に追求しているのは
“質のテクノロジー”ということである。川島織物が大切にしてきたりファインドテック（洗
練された技術）とは、そうした質に対するこだわりと日々の研鐵の中から生まれてきたもので
ある。しかしながら、川島織物のイメージである高級品と、収益面で大きく貢献している一般
品の製造との兼ね合いについて、疑問点が生まれてくるだろう。この点については、岡部社長
は、「ある限られた人達の専有物にしたくない。言いかえれば、対象となる人をさらに多くし
たいのだ」と答えている。
　消費物資は巷にあふれ、消費者は選択に困るというのが今日の状況である。これはまた業界
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の現象そのものでもある。そこで川島織物は常に製品商品構成でも、各品種の中でも高級化傾
斜を強め、これによって生まれた附加価値で収益力を高めるように努力すべきである。その関
連する業界は帯地を含む工芸品部門でも、インテリア部門でも、まだまだ市場発展はさらに期
待される。こういう有望な市場でしかも漸次高級化に進む過程の中で、優秀な研究開発企画力
と生産販売力でイメージを高め、売上高を伸ばし、その内容を改善させ、結果として高附加価
値化を利益に結びつけていくべきであろう。
　　　　　　　　　　　　　　　　　　おわりに
　川島織物150ケ年の歴史は、伝統と創造による「孔雀を求めて」という経営理念によって築
かれた。けれども、伝統に固執するだけでは企業は衰退の一途をたどらざるを得ない。不断の
自己変革を続けつつ、ときには世間的には非常識と考えられるような思い切った革新も行なわ
れた。経済的にも幾度か困難な時期もあった。明治維新から第1次大戦、そして第2次大戦の
戦中戦後の激動時代を歩み続けたが、財閥企業のように豊富な資金に恵まれたわけでもなく、
国策会社のように政府の援助があったわけではない。平凡な西陣機業の一角を占める中小企業
にすぎなかった。しかし、日本伝統の美術工芸織物を支えようとする「孔雀の美」を追い求め
る芸術家的執念と、「孔雀を求めて」という物づくりに賭ける強固な企業家精神が川島織物の
歴史を築き上げたのである。
　本論文では、製品開発の問題を、経営理念からアプローチすることによって、企業の求める
重要課題である高付加価値商品の追求が可能になるだろうという結論を得ることができたので
ある。本題のテーマ「孔雀を求めて」については、川島織物の経営ロマンを描いた、岡部正
との聴取調査による実証研究を行なった。さらに、孔雀そのものの資料収集を実施して、新た
な方向からの経営理念について考察しっっ、製品開発と高付加価値化への展開を論究した。
　今後、社会的に見て特有の風格と形態を持って発展してきた川島織物としては、「孔雀の美」
の精神を追求していく、川島織物らしいニュアンスと品位のあるものを製品として掲げるべき
である。そして、大きく言えば、社会文化全般のレベルを向上させ、先導していく企業であり
続けるべきであろう。これこそが、川島織物の「孔雀を求めて」という製品開発によって高付
加価値化の追求が可能となるのではなかろうか。
注
1）川島織物企業経営の発展過程については、次の社史4冊より概要をまとめた。①川島甚兵衛1913年
　「恩輝軒主人小傳』②川島甚兵衛1931年『川島家と其事業』③『川島織物三十五年史」1973年　④
　『錬技抄川島織物一四五年史』1989年
2）日系自動車メーカーのヨーロッパ展開と、1992年のEC統合に対応するため、1989（平成元）年8月、
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　英国コートルズ・テキスタイルズPLCの自動車内装用織物の製造・販売部門であるコートルズ・テ
　キスタイルズ・オートモティブ・プロダクツと、ダザイン・技術の相互交換及びモケット生産技術の
　供与を行う技術提携契約を締結している。
　　（有価証券報告書より）
3）現川島織物社長南荘郎の談話を紹介すれば、「4月末、堀場製作所の大浦政弘前社長が惜しまれて
　亡くなられたが、その開発された自動車排ガス計測装置は、全世界の使用シェア8割に達していると
　いう。輸出が減って輸入が増えてきている。自動車の輸出は1995年度は362万台であるが、十年前の
　ピークの685万台目ら減少傾向がつづいている。また、製造品の輸入は6割に達しているというが、
　身近なところでカーテンもすでに10分の1が輸入で、カーペットは3分の一が海外製である。川島織
　物は、夫々の企業が他の追随をゆるさぬ質の高いものをつくる努力を今こそ一段と心がけねばならぬ
　と思う。」（「Kawashima　Reporto』Nα891996年5月p．1）
4）渡邉喜久稿「西陣織物業の活性化問題に関する一研究」「日本経営診断学会年報」第29集1997年p．
　252
　聴取調査1997年10月14日（西陣織工業組合理事長渡辺隆夫）場所：西陣織工業組合理事長室
5）都新聞（1948・10・16）の「在日経済人座談会」の中で、4代甚兵衛は次のように語っている。「西陣の
　生産機構は、まるでお話にならぬ。同じ物は二つと作れず、例えば百貨店や展覧会で予約済の札が貼
　られても、それと全く同じ物はできない。西陣全体を輸出に切り替えるのは無理だろう。工芸品とし
　て輸出の見込みがあるといっても、それだから、西陣が輸出に有望だとは言えない。西陣はやはり、
　国内を対象に資料、人材、機構などの生産体制がっくられている。貿易については機構も人も全然別
　にすべきである。現在の西陣は輸出向けのデザインまでは全く考えていない」（株・川島織物1989
　『三下抄川島織物一四五年史』p．256）
6）聴取調査1997年11月13日・12月2日株式会社川島織物藤岡年紀（中央技術・文化センター織物文
　丁丁・史料室長）場所：市原中央技術文化センター）
　川島の史料記録は、八万余点に及ぶ内外の織物見本裂をはじめ、代表的美術工芸作品の画や設計図、
　その他各手記、草稿、さらに、内外の織物関係の文献や美術資料などが含まれている。その一部は現
　在の織物文化館に展示公開されているが、それらの記録や史料は、川島の企業内資料としてでなく、
　日本の美術工芸史研究資料としてもきわめて貴重なものである。まだその整理は十分進んでいないが、
　日本の学術文化のためにも一日も早い整備、公開が望まれる。
7）聴取調査1993年12月3日（株式会社川島織物川島春雄取締役会長）場所：本社、資料：「川島織
　物・原価計算基準』
8）『川島織物三十五年史』　1973p．68
9）この言葉は、米国においてテレビの中でTom　Petersが、ミリケン社を表現したものである。英語
　で「dying」というのは2種類の意味を持っている。1っは、染色（dyeing）という意味であり、も
　う1つは、「死につつある」（dying）つまり「瀕死の」という意味である。　Petersが言おうとしたの
　は、「染色産業の優良企業」という意味でなく「瀕死産業の優良企業」という意味であろう。あるい
　は、両者をひっかけた洒落なのかもしれない。（加護野忠男「企業のパラダイム変革』1988講談社
　P．26）
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10）　『錬技抄川島織物一四五年史』p，39
11）1986（昭和61）年8月、米国ミリケン・アンド・カンパニー社と、自動車内装用織物のデザインとスタ
　　イリングを相互に公開・交換して、日米において同一の織物を製造し、自動車メーカーに対し共同の
　　販売活動を行なう体制を確立するため業務提携契約を締結した。（有価証券報告書）
12）「付加価値」（added　value）とは、一般的には「個別企業が社会経済の生産および分配に対して寄与し
　　た額である」と定義されている。このように、付加価値は個々の企業が社会的生産・分配と関係する
　　指標であるので、社会的存在としての企業の地位をあらわすもの、ひいては企業の社会的責任を示す
　　指標として重要視されている。（神戸大学会計学研究室「第四版会計学辞典」同文館1984年p．1112）
　　Druckerは、さらに生産性の指標としての貢献価値（いわゆる付加価値のこと）とは、会社が、そ
　　の製品またはサービスを販売して受け取る総収入から、外部の供給者から受けた原材料とサービスと
　　に支払う金額を差し引いたものである。いいかえると、「貢献価値」の中には、企業のあらゆる努力
　　に伴う費用の全部と、これらの努力に対して受け取る報酬の全部とが含まれている。貢献価値は、そ
　　の企業自身がどれだけ最終生産物に資源を投入したか、また、この投入したものを市場がどれほど評
　　価してくれたかを明らかにするものである。（Peter　R　Drucker，　Mαπαgθ配飢‘，7αsんs，
　　Rθspoηs‘δ∫♂読θ8，　Prαcご‘ces，1974．〈野田一夫・村上恒夫1974『マネジメント上・下』ダイヤモ
　　ンド社p。182＞）
　　すなわち、「付加価値」とは、企業が外部から購入した原材料など（外部購入額という）に生産加工
　　というプロセスを経て、新たに付加した価値のことである。「付加価値」は売上高から求めることも
　　できるが、生産高から求める方が適正である。また、生産高から外部購入額を控除して求めるられる
　　が、付加価値項目を加算することによって求めることもできる。
13）Tom　Peters，7Tんr‘ひ‘πg　o㍑Cんαos，1987，〈平野勇夫・野中郁次郎1989『経営革命上』TBSブリ
　　タニカp．97＞
14）聴取調査1997年11月13日・12月2日株式会社川島織物藤岡年紀（中央技術・文化センター織物文
　　化館。史料室長）場所：市原中央技術文化センター）
15）原価企画とは、新製品開発段階における全社的利益管理を意味し、顧客の要求を満たす品質をもった
　　製品を企画し、要求品質・納期を満たしながら、目標原価を製品の設計上で達成するようにとりはら
　　う全社的活動である。（門田安弘1994『原価企画と原価改善の技法』東洋経済新報社p．8）
　　近年における原価企画については、日本会計研究学会の研究を参照されたい。①日本会計研究学会
　　1996『原価企画研究の課題』森山書店②日本会計研究学会特別委員会1997「市場・製品・顧客
　　と管理会計の新しいパラダイム』日本会計研究学会　第56回大会（同志社大学）
　　また、H．　Thomas　Johnsonは、日本からの蚕要のアイデアである原価企画は最近、多大の関心を
　　集めているが、その全てが概念の明確な理解に基づいているわけではない。これは単に最終製品であ
　　れ組成品であれ顧客が支払いを厭わないある品目の価格を確定し、その販売によって企業が得るべき
　　必要利益を差し引くものである、目標原価と呼ばれるその差額は、つまるところ企業自身の原価の上
　　限値となる。（H．Thomas　Johnson，　RθZθmηcθRθgαぬεd’∫roπしめp－doωπco厩oroZω
　　boε‘oπL一μpe配poωθr㎜eπ‘，1992．〈辻厚生・河田信1994「米国製造業の復活』中央経済社
　　p．147＞）
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16）横田澄司1996『マーケティングの考え方［新訂版］』泉文堂p．25
17）James　W，Taylorl　Dωθ♂op加g　W加π‘ηg　8‘rα‘θ8εo　P♂απs，1992．〈森本啓右・矢嶋仁・小林貞
　　夫1993『管理職のための戦略計画策定ノート」プレジデントp．250＞
18）増島勝1992『品質を上げればコストは下がる』ダイヤモンド社p．190
19）　〈売上高対研究開発費比率の現状〉製造業の研究開発喪は156社のうち、3％未満が55．1％と過半数に
　　達している。3％以上10％未満は39，1％で、10％以上は6．4％にすぎない。当調査は、わが国の主要企
　　業1，000社に対し、1994年6月7日に発送し、同年9月末日までに合計229社（回収率22．9％）から回
　　答を得た。（［西澤脩1995『日本企業の管理会計」中央経済社p．18，61）
19）岡部正『孔雀を求めて」株式会社川島織物1981年巻頭文p，1
20）聴取調査1997年12月9日（株式会社川島織物岡部正相談役〈1969～1991年取締役社長〉）場所：
　　本社
21）聴取調査1997年11月18日（京都市動物園安井囲彦飼育課長）場所：京都市動物園
22）高島春雄「動物渡来物語』学風書院1955年pp．52－62
23）前掲・聴取調査京都市動物園安井囲彦飼育課長
24）下中弘「世界大百科事典8』平凡社1988年p．71
25）渡邊静夫「日本大百科全書7」小学館1986年pp．413－415
26）中国の三子（セーラー服のような形をした衣服）の中に、天帝：竜、武官：4つ足、文人：孔雀のデ
　　ザインが見られるということである。〈聴取調査1997年11月13日・12月2日（株式会社川島織物藤
　　岡年紀中央技術・文化センター織物文化館・史料室長）場所：市原中央技術文化センター＞
27）岡部正『孔雀を求めて』株式会社川島織物1981年p．27
28）聴取調査1997年12月9日（株式会社川島織物岡部正相談役〈1969～1991年取締役社長〉）場所：
　　本社
29）聴取調査1993年12月3日（株式会社川島織物川島春雄取締役会長）場所：本社
　　聴取調査1997年7月17・25日（株式会社川島織物永田節雄インテリア事業本部商品第1部長）
　　場所：本社
　　聴取調査1997年12月10日（株式会社川島織物販売古川隆幸中部営業部名古屋第1営業所長）場
　　所：名古屋市
　　聴取調査1997年12月11日（株式会社スミノエ中部野村正義管理部課長）場所：株式会社スミノ
　　エ中部
　　聴取調査1997年12月11日（株式会社サンゲツ浜田真美マーケティング本部名古屋ショールーム
　　課係長）場所：名古屋ショールーム
　　聴取調査1997年12月11日（株式会社サンゲツ田島貴志秘書室課長）場所：名古屋ショールー
　　ム
　　聴取調査1997年12月11日（株式会社セルコン平田籏名古屋事業部営業部営業二課長）場所：
　　名古屋ショールーム
30）現在では、シルクに、匹敵するような化学繊維の開発が進んでいる。商品開発コンセプトに適合させ
　　る素材づくりを、原料メーカーに依頼する。
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31）川島織物は、使用水量が従来の3分の1で済み、処理時間やコストを抑えた染色システム「オーファ」
　　を開発し、同システムによる自動車シート地の生産を始めた。省資源化で環境に配慮した技術という。
　　新システムは、従来の生地を染色液の中につけ込む工程をなくして、洗浄工程を少なくし、機械上に
　　生地を広げた状態で動かしながら染めていく連続染色方式である。例えば、幅1．3mの布地約260mを
　　染色するのにこれまで18トンの水が必要だったが、3分の1以下の5トンで済み、処理時間も短縮、
　　経費も1ヵ月当たり80万円節約できるという。さらに、従来の染色システムと異なり、図柄を付けた
　　後で地の部分を染めるため、精細で鮮やかな仕上がりとなる。（聴取調査1997年12月2日・12月9
　　日（川島織物博：地球温暖化防止京都会議・協賛企画、場所：市原中央技術文化センター）
